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Proc6d§ et dispositif d revetement n continu d'une bande 
metallique par une composition polym^re 

Uinvention concerne un precede et un dispositif de revetement en 
continu d'une bande metallique par une composition polymere. 
5 Une bande metallique presente deux faces : pn appellera la face a 

revetir : « face exteme » , et la face opposee : « face interne ». 

D'une maniere classique, et en reference a la figure 1. un dispositif de 
revetement comprend : 

- des moyens d'application de composition polymere, comprenant un 
10 rouleau d'appui 1 et des moyens 3 pour appliquer une couche de cette 

composition sur la face exteme Be de la bande. 

- des moyens de defilement en continu de la bande, adaptes pour la 
faire defiler sur le rouleau d'appui 1 de maniere a ce que sa face interne Bi soit 
en contact avec la surface de ce rouleau. 

15 Comme moyen d'application de la couche. on peut utiliser par exemple 

des moyens d'extrusion directe de la couche polymere sur la bande ; les 
moyens d'extrusion servent alors aussi a former la couche ; lorsqu'on utilise ce 
moyen d'application. on utilise alors une composition polymere exempte de 
solvant et le polymere est alors applique a Tetat fondu. 

20 Comme moyen d'application d'une couche polymere a I'etat fondu. on 

peut egalement utiliser un dispositif comprenant deux rouleaux en appui Tun 
centre I'autre entre lesquels defile la bande a revetir comme iilustre aux figures 
2 et 3 : outre le rouleau d'appui 1. on trouve alors un rouleau d'application 2 ; 
pendant I'application. c'est la face externe Be de la bande et le revetement lui- 

25 meme qui viennent au contact du rouleau d'application 2. 

Comme iilustre a la figure 2, ce moyen d'application a deux rouleaux 1 et 
2 en appui indirect Tun centre I'autre peut servir a appliquer le polymere par 
calandrage: les deux rouleaux tournent alors en sens contraire et la 

cuiripusition polym6re P & appliquer est introduite entre la bande B et le 

30 rouleau d'application 2. 

Comme iilustre a la figure 3, ce moyen d'application peut egalement 
servir dans le cas ou Ton forme une nappe polymere N sur le rouleau 



d'application 2. par exemple a Taide des moyens 3 et ou cette nappe N est 
ensuite transferee du rouleau d*application 2 sur la bande B : les deux rouleaux 
peuvent alors tourner alors dans le meme sens comme indique sur la figure 3. 
Que I'on precede par calandrage (figure 2) ou par transfert (figure 3). les 
5 rouleaux d'application 2 utilises sont en general a surface dure, non 
deformable ; 11 s'agit par exemple de rouleaux metalliques ; on limite ainsi les 
risques de collage de composition polymere sur les rouleaux. 

En effet. pendant et apres application, la composition polymere n'entre 
en contact direct qu'avec le rouleau d'application, et c'est done la uniquement 
10 que risquent d'apparaitre des problemes de collage : le choix d'une surface 
dure et de preference refroidie permet de limiter ces risques. 

Avant application de la couche de composition polymere sur la bande, 
on prechauffe souvent la bande a revetir. notamment pour ameliorer 
Tadherence de cette couche au metal ; cette disposition est particulierement 
15 utile dans le cas de compositions polymeres a base de polyolefines, qui sont 
apolaires et adherent done moins facilement sur des materiaux polaires comme 
le metal. 

Pour le prechauffage, si le rouleau d'appui est dote de moyens de 
chauffage, il suffit alors, avant application de la couche polymere. de faire 

20 defiler la bande sur le rouleau d'appui chauffe en maintenant la face interne de 
la bande en contact avec la surface chaude de ce rouleau : la bande est ainsi 
prechauffee a la temperature du rouleau pendant I'intervalle de temps de 
defilement sur ce rouleau. 

Dans ce cas, lorsqu'on utilise des moyens d'application comportant un 

25 rouleau d'appui et un rouleau d'application en appui indirect contre le rouleau 
d'appui comme precedemment decrit (figure 2 et 3). le rouleau d'appui 2 est en 
general a surface deformable. par exemple en caoutchouc, le rouleau 
d'application etant en general a surface non deformable. par exemple 

m e ta ll iqu e , pour li mit e r les ri s qu e s d e co ll ago (vo i r c i- dossus). 

30 Dans le cas de I'application de compositions polymeres 

thermoplastiques. on souhaite parfois obtenir des revetements de structure 
fortement amorphe ; il importe aiors d'effectuer une operation de trempe apres 
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application de la couclie sur la bande ; pour etre efficace, la trempe, ou 
refroidissement rapide, doit etre realisee le plus rapidement possible apres 
application. 

En reference i la figure 4, pour pouvoir utiliser le dispositif 
5 precedemment decrit (par exemple selon la figure 2) comportant un rouleau 
d'appui a surface deformable et un rouleau d'application a surface non 
deformable, on chauffe alors le rouleau d'appui 1' et on refroidit le rouleau 
d'application 2' ; pour le revetement, on fait alors defiler la bande sur le rouleau 
d'appui chauffe 1', puis entre les rouleaux 1' et 2' pour {'application de la 
10 couche polymere, et enfin sur le rouleau d'application 2' qui est refroidi ; le 
defilement du point E au point C sur le rouleau d'appui 1' chauffe sert done de 
pr§chauffage et le defilement du point C au point S sur le rouleau d'application 
2' refroidi sert done a la trempe. 
Selon ce precede : 

15 - le rouleau d'appui 1' est done chauffe et maintenu en contact avee la 

face interne Bi de la bande uniquement avant application, 

- la composition polym§re est appliquee a I'etat fondu sur la face externe 
Be de la bande a I'aide de moyens classiques d'application, 

- le rouleau d'application 2' est done refroidi et maintenu en contact avee 
20 la face externe Be de la bande uniquement apres application. 

Selon ce precede, la trempe commence immediatement apres 
application de la couche polymere ; comme le refroidissement intervient trop 
rapidement apres application de la couche polymere, on n'obtient pas une 
bonne adherence. 

25 Pour augmenter I'adherence, il eonvient alors d'intercaler, entre le metal 

et la couche de rev§tement, une couche interealaire de couplage ; mais cette 
methode se revele tres couteuse, puisqu'll s'agit en realite de revetements « bi- 
couches » neeessitant deux etapes suecessives de revetement. 

L'invenliun a puui bul d'offfir un precede permettant d'obtenir des 

30 revetements ^ la fois amorphes et adherents en une seule etape de revetement 
; I' invention a egalement pour but d'offrir un precede beaucoup plus 
economique. 
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A cet effet, invention a pour objet un precede de revetement en continu 
d'une bande metaiiique par une composition poiymere, iadite bande presentant 
une face dite « externe » a revetir et une face opposee dite « interne ». 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes consistant a : 
5 - mettre Iadite bande en defilement continu sur un rouleau d'appui 

chauffe a surface metaiiique non deformable, 

- appliquer Iadite composition poiymere a Tetat fondu sur la face externe 
de la bande. a I'aide de moyens d'application comprenant ledit rouleau d'appui, 

- avant, pendant et apres application, chauffer Iadite bande par contact 
10 de sa face interne avec ledit rouleau d'appui. 

Les avantages de Tinvention resident principalement dans les elements 
suivants : 

- comme le rouleau d'appui chauffant presente une surface metaiiique, 
on ameliore refficacite, I'homogeneite et le controle du chauffage de la bande, 

15 ce qui contribue a Tamelioration de I'adherence du revetement ; 

- comme la bande reste en contact avec le rouleau d'appui chauffant 
apres application du poiymere de revetement de maniere a assurer un « post 
chauffage » de la bande, on ameliore sensiblement I'adherence du revetement. 

L'invention peut egalement presenter une ou plusieurs des 
20 caracteristiques suivantes : 

- lorsque la composition poiymere est thermodure, apres application, on 
precede a la cuisson de la composition poiymere appliquee. 

- lorsque la composition poiymere est thermoplastique. apres 
application, et lorsque la bande en defilement a quitte le contact avec ledit 

25 rouleau d'appui, on refroidit Iadite bande. 

- on refroidit par trempe de maniere a obtenir une couche poiymere de 
revetement presentant une structure partiellement amorphe. 

- on applique ia composition poiymere a I'etat fondu par extrusion directe 

sur Iadite bande en appiii sur Iftriit rouleau d'appui. 

30 - on applique la composition poiymere a I'etat fondu par calandrage 

entre un rouleau d'application a surface deformable et la bande en appui sur 
ledit rouleau d'appui. 
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- Tapplication de la composition polymere a Tetat fondu comprend les 
etapes consistant a appliquer une nappe de ladite composition sur un rouleau 
d'application a surface deformable. et a transferer ladite nappe dudit rouleau 
d'application sur ladite bande s'appuyant sur ledit rouleau d'appui. 

5 Ainsi, selon Tinvention, la surface du rouleau d'application est plus 

deformable que celle du rouleau d'appui ; elle est suffisamment deformable 
pour epouser, dans les conditions du transfert, les asperites et la rugosite de la 
surface de bande a revet ir. 

Toujours dans le cas de d'application entre deux rouleaux, on refroidit 
10 de preference directement la surface dudit rouleau d'application. 

L'invention a egalement pour objet un dispositif pour mettre en oeuvre le 
precede selon l'invention. de revetement d'une bande metallique presentant 
une face externe a revetir et une face opposee dite interne, comprenant : 

- des moyens d'application d'une couche de composition polymere a 
15 I'etat fondu sur la face externe de la bande, comprenant un rouleau d'appui 

dote de moyens de chauffage, 

- des moyens de defilement en continu de la bande definissant un^ 
chemin de defilement de la bande dans ledit dispositif, 

caracterise en ce que : 
20 - ledit rouleau d'appui est a surface metallique non deformable, 

- lesdits moyens de defilement sont adaptes pour faire defiler la bande 
sur ledit rouleau d'appui en maintenant sa face interne en contact avec la 
surface de ce rouleau avant. pendant et apres application de ladite couche. 

L'invention peut egalement presenter une ou plusieurs des 
25 caracteristiques suivantes : 

- le dispositif comprend des moyens de refroidissement de la bande 
implantes en aval dudit rouleau d'appui sur le chemin de defilement de la 
bande, par exemple un rouleau de refroidissement a surface metallique et/ou 

doG moy e ns d'arr o sage de l adite face externe revfe t ue. 

30 - les moyens d'application comprennent un dispositif a deux rouleaux en 

appui I'un centre I'autre ; ils comprennent done, outre le rouleau d'appui deja 



cite, un rouleau d'application a surface deformable s'appuyant indirectement 
sur ledit rouleau d'appui par i'intermediaire de ladite bande. 

De preference, ledit rouleau d'application est dote de moyens de 
refroidissement, de preference adaptes pour refroidir directement la surface 
5 dudit rouleau d'application. 

L'invention sera mieux comprise § la lecture de la description qui va 
suivre, donnee a titre d'exemple non llmitatif, et en reference aux figures 
annexees sur lesquelles : 

- les figures 1 a 4 representent des dispositifs et des precedes de 
10 revetement de I'art anterieur : la figure 1 pour un cas general d'application sur 

une bande defilant sur un rouleau d'appui, les figures 2 a 4 dans le cas de 
I'application sur la bande par un rouleau d'application en appui sur le rouleau 
d'appui, la figure 4 dans le cas d'un refroidissement rapide apres application, 
pour obtenir un revetement partiellement amorphe. 
15 - les figures 5 a 10 representent divers modes de realisation de 

l'invention qui different entre eux par le mode d'application du polymere et/ou 
par le traitement de la bande apres passage sur le rouleau d'appui : 

- application par extrusion sur la bande appuyee sur le rouleau d'appui : 
figures 5, 6 et 7 ; application par calandrage entre le rouleau d'appui et un 

20 rouleau d'application : figures 8, 9 et 10. 

- refroidissement de la bande sur un rouleau de refroidissement, apres 
application : figures 5. 6. 8 a 10. 

- la figure 10 decrit un moyen de refroidissement du rouleau 
d'application a I'aide d'une jupe metallique souple J. 

25 En reference k la figure 5. le dispositif pour mettre en oeuvre le precede 

selon l'invention, de revetement d'une bande metallique B presentant une face 
« externe » a revetir Be et une face opposee dite « interne » Bi, comprend : 
- des moyens d'application d'une composition polymere, comprenant : 

Mn rouleau d'appui 1" a surfacR metallique non deformable, dote de 

30 moyens de chauffage, et 

- des moyens 3 pour appliquer une couche de cette composition a I'etat 
fondu sur la face externe Be de la bande. 
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- des moyens de defilement en continu de la bande comprenant : 

- le rouleau d'appui 1 ", 

- un rouleau de refroidissement 4 dote de moyens de refroidissement. 
Les moyens 3 sont adaptes pour appliquer une couche polymere a I'etat 

5 fondu ; ces moyens sont connus en eux-m§mes et ne seront pas decrits id en 
detail ; ces moyens 3 comprennent par exemple des moyens d'extrusion, et/ou 
des moyens de calandrage, et/ou des moyens de transfert de nappe polymere. 

Pour mettre en oeuvre le procede selon I'invention, pendant que Ton 
chauffe le rouleau d'appui 1" et qu'on refroidit le rouleau 4, on fait defiler la 
10 bande B sur le rouleau 1" puis sur le rouleau 4, et pendant le defilement sur le 
rouleau 1", S I'aide des moyens 3 d'application de couche, on applique en C 
une couche de composition polymere sur la bande. 

Au cours de son defilement, la bande rentre en contact avec le rouleau 
d'appui 1" sur la ligne E et quitte le contact de ce rouleau sur la ligne P ; la 
1 5 ligne P est situee sur la circonference du rouleau bien apres la ligne C dans le 
sens du defilement ou de rotation. 

Au cours de la mise en oeuvre du procede, la bande est done 
prechauffee sur le rouleau 1" entre les lignes E et C, puis revetue dans la zone 
C, puis immediatement « post-chauffee » sur le meme rouleau entre les lignes 
20 C et P, et enfin refroidie par passage sur le rouleau de refroidissement 4 entre 
les lignes R et G. 

Dans la configuration decrite sur la figure 5, la couche polymere, 
appliquee sur la face Be de la bande vient en contact direct avec la surface du 
rouleau 4 ; cette disposition peut presenter des inconvenients, par exemple des 
25 risques d'endommagement du rev§tement de la bande. 

Pour eviter cet inconvenient, on peut utiliser une autre configuration telle 
que celle decrite S la figure 6 ou le defilement sur le rouleau de refroidissement 
4' est different et adapte pour eviter que la face rev§tue Be de la bande ne 

rentr e en c on tact di t ect avec le r ouleau. 

30 Toujours en reference a la figure 6, on a dispose des moyens d'arrosage 

5 de la face revetue Be de la bande, entre le rouleau d'appui 1" et le rouleau 
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de refroidissement 4' ; ces moyens complementaires de refroidissement 

iiiSlloi il on iciiwi oi i OiiioooilO VJU I cil UlQldd^mSl II. 

La temperature du rouleau 1" et la longueur de defilement entre les 
lignes E et C definissent les conditions de prechaufFage. 
5 La temperature du rouleau 1" et la longueur de defilement entre les 

lignes C et P definissent les conditions de postchauffage. 

La temperature du rouleau 4 et 4\ la longueur de defilement entre les 
lignes R et G, ainsi que, le cas echeant. des moyens complementaires de 
refroidissement comme les moyens d'arrosage 5, definissent les conditions de 
10 refroidissement. 

Grace au dispositif et au precede selon Tinvention. on peut realiser une 
operation de postchauffage d'une maniere tres economique juste apres 
Tapplication de la couche polymere ; cette operation est destinee a ameliorer 
I'adherence de la couche sur la bande. 
15 Grace a la surface metallique du rouleau d'appui 1", on obtient un tres 

bon transfert thermique entre le rouleau et la bande, ce qui permet de mieux 
maitriser les conditions de prechauffage et de postchauffage. 

Selon une variante de Tinvention telle quMllustree a la figure 7 et 
notamment lorsqu'on utilise une composition polymere thermodurcissable, le 
20 rouleau 4 est remplace par un dispositif de chauffage 6 adapte pour la cuisson 
de ce polymere. 

Lorsqu'on utilise une composition polymere thermoplastique et qu'on 
souhaite obtenir un revetement presentant une structure fortement amorphe. 
les moyens de refroidissement. principaux comme les rouleaux 4 ou 4\ ou 
25 complementaires comme les moyens d'arrosage 5, sont adaptes d'une maniere 
connue en elle-meme pour obtenir une trempe rapide apte a former un 
revetement presentant une structure fortement amorphe. 

On obtient ainsi, d'une maniere tres economique, un revetement a la fois 

fortement amorphe grace a la trempe et fortement adherent grace au 

30 postchauffage, dans des conditions facilement controlables. 

Dans le cas ou on applique la couche de composition polymere entre 
deux rouleaux entre lesquels defile la bande. notamment lorsqu'on applique 
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cette couche par calandrage ou par transfert de nappe polymere. outre le 
rouleau d'appui a surface metallique non deformable, on utilise alors. en appui 
contre ce rouleau d'appui, un rouleau d'application a surface deformable. 

Selon ['invention. Tutilisation d'un rouleau d'application a surface 
5 deformable est possible parce que le rouleau d'appui est a surface non 
deformable ; I'utilisation d'un rouleau d'application a surface deformable permet 
d'appliquer le revetement polymere d'une maniere tres homogene sur la bande 
metallique, d'assurer un contact tres homogene entre le revetement et la bande 
en tous points de cette bande quelles que soient ses asperites et sa rugosite. 

10 et d'eviter d'emprisonner des bulles d'air entre la bande et le revetement. 

On entend par surface deformable une surface susceptible de se 
deformer de maniere a epouser les reliefs de rugosite de la bande dans les 
conditions d'appui du rouleau d'application sur le rouleau d'appui ; comme 
exemple de rouleau a surface deformable. on peut utiliser des rouleaux a 

1 5 surface deformable en caoutchouc. 

Qu'on utilise done le calandrage ou le transfert. une difference 
importante avec I'art anterieur est que le rouleau d'application est a surface 
deformable et que, apres application du polymere sur la bande, cette bande 
n'est pas maintenue en contact par sa face externe revetue sur ce rouleau 

20 puisqu'elle est au contraire maintenue en contact avec le rouleau d'appui par 
sa face interne ; cette caracteristique de defilement de la bande apres 
application du polymere permet de limiter les risques de collage du revetement 
sur le rouleau d'application ; en complement, pour limiter encore ces risques de 
collage, il convient d'assurer un refroidissement adapte de la surface du 

25 rouleau d'application. 

Les figures 8 a 10 illustrent des variantes de ce precede et de ce 
dispositif d'application entre rouleaux. 

La figure 8 est semblable a la figure 5. a la difference pres que la 

composition polyiiieie P est appllquee par calar^drage entre le rouleau 

30 d'application 2" et le rouleau d'appui 1". 



10 

Comme indique precede mment, pour limiter les risques de collage de 
composition poiymere sur le rouleau d'application 2", le dispositif comporte de 
preference des moyens de refroidissement du rouleau d'application. 

Comme la surface du rouleau d'application est deformable. la surface de 
5 ce rouleau est generalement en materiau thermiquement peu conducteur et il 
est avantageux de refroidir directement la surface du rouleau : les figures 9 et 
10 illustrent des moyens de refroidissement directs de la surface de ce rouleau. 

La figure 9 est semblable a la figure 8. a la difference pres que, apres 
application et refroidissement. on fait defiler la bande revetue et refroidie a 
10 nouveau sur le rouleau d'application 2" de maniere a refroidir sa surface : on 
utilise done la bande elle-meme pour refroidir directement la surface du rouleau 
d'application et pour limiter les risques de collage. 

La figure 10 est semblable a la figure 8, a la difference pres qu'on fait 
defiler sur le rouleau d'application 2", outre la bande a revetir. une jupe 
15 metallique souple de refroidissement J. cette jupe J se refroidissant elle-meme 
par defilement au contact d'un rouleau de refroidissement de jupe 6. 

L'avantage des variantes decrites sur les figures 9 et 10 est d'assurer un 
refroidissement tres efficace de la surface du rouleau d'application 2". 

II convient de limiter le refroidissement de ce rouleau 2" de maniere a 
20 conserver une elasticity suffisante de sa surface deformable. 

Le dispositif et le precede selon I'invention ont ete avantageusement 
utilises pour la preparation de bandes d'acier pour emballage revetues de films 
de polyethylene ou de polypropylene. 

Ces revetements presentent les a vantages suivants : absence de 
25 solvent dans les etapes de fabrication, bon aspect de surface et bonnes 
capacites d'impression des faces revetues de ces toles, qualites 
organoleptiques ameliorees. 

Grace au precede selon I'invention, on a pu obtenir des revetements 

d'une part tres adherents a la tole, en atmosphere seche nu h umide, m eme 

30 apres sterilisation, d'autre part suffisamment amorphes pour etre facilement 
deformables. notamment pour ne pas presenter de risques d'apparition de 
porosites apres emboutissage. 
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REVENDICATIONS 

1.- Procede de revetement en continu d'une bande metallique B par une 
composition polymere P. ladite bande presentant une face Be dite « externe » 
5 a revetir et une face opposee Bi dite « interne », caracterise en ce qu'ii 
comprend les etapes consistant a : 

- mettre ladite bande B en defilement continu sur un rouleau d'appui (V) 
chauffe a surface metallique non deformable, 

- appliquer ladite composition polymere P a I'etat fondu sur la face 
10 externe Be de la bande, a Taide de moyens d'application comprenant ledit 

rouleau d'appui (1"). 

- avant, pendant et apres application, chauffer ladite bande B par 
contact de sa face interne Bi avec ledit rouleau d'appui (1"). 

15 2- Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que ladite 

composition polymere P est thermodure et en ce que. apres application, on 
procede a la cuisson de la composition polymere appliquee. 

3. - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que ladite 
20 composition polymere P est thermoplastique. 

4. - Procede selon la revendication 3, caracterise en ce que, apres 
application et lorsque la bande B en defilement a quitte le contact avec ledit 
rouleau d'appui (1"). on refroidit ladite bande B. 

25 

5. - Procede selon la revendication 4 caracterise en ce qu'on refroidit par 
trempe de maniere a obtenir une couche polymere de revetement presentant 
une structure partiel lament amorphe. 



30 6.- Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes 

caracterise en ce qu'on applique ladite composition polymere a Tetat fondu par 
extrusion directe sur ladite bande en appui sur ledit rouleau d'appui (1"). 
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7, - Procede selon Tune queiconque des revendications 1 a 5 caracterise 
en ce qu'on applique ladite composition polymere a I'etat fondu par calandrage 
de ladite composition entre un rouleau d'application (2") a surface deformabie 

5 et ladite bande B en appui sur ledit rouleau d'appui (1"). 

8. - Procede selon Tune queiconque des revendications 1 a 5 caracterise 
en ce que Toperation d'application de ladite composition polymere a I'etat 
fondu comprend les etapes consistant a : 

10 - appliquer une nappe de ladite composition P sur un rouleau 

d'application (2") a surface deformabie, 

- transferer ladite nappe dudit rouleau d'application (2") sur ladite bande 
s'appuyant sur ledit rouleau d'appui (1"). 

15 9.- Procede selon la revendication 7 ou 8 dans lequel on refroidit 

directement la surface dudit rouleau d'application (2"). 

10.- Dispositif pour mettre en oeuvre le procede selon Tune queiconque 
des revendications precedentes, de revetement d'une bande metallique B 
20 presentant une face Be « externe » a revetir et une face opposee Bi dite 
« interne », comprenant : 

- des moyens d'application d'une couche de composition polymere P a 
Tetat fondu sur la face externe de la bande, comprenant un rouleau d'appui (1") 
dote de moyens de chauffage, 

25 - des moyens de defilement en continu de la bande definissant un 

chemin de defilement de la bande dans ledit dispositif, 
caracterise en ce que : 

- ledit rouleau d'appui (1") est a surface metallique non deformabie, 

- lesdits moyens de defilement sont adaptes pour faire defiler la bande 

30 sur ledit rouleau d'appui (1") en maintenant sa face interne en contact avec la 

surface de ce rouleau avant. pendant et apres application de ladite couche. 
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11.- Dispositif selon la revendication 10 caracterise en ce qu'il comprend 
des moyens de refroidissement de la bande implantes en aval dudit rouleau 
d'appui (1") sur le chemin de defilement de la bande. 

5 12.- Dispositif selon la revendication 11 caracterise en ce que les 

moyens de refroidissement comprennent un rouleau de refroidissement (4, 4') 
d surface m§tallique. 

13. - Dispositif selon Tune quelconque des revendications 11 a 12, 
10 caracterise en ce que les moyens de refroidissement comprennent des moyens 

d'arrosage (5) de ladite face exteme Be rev§tue. 

14. - Dispositif selon I'une quelconque des revendications 10 a 13 
caracterise en ce que les moyens d'application comprennent un rouleau 

15 d'application (2") a surface deformable s'appuyant indirectement sur ledit 
rouleau d'appui (1") par I'intenmediaire de ladite bande B. 

15. - Dispositif selon la revendication 14 caracterise en ce que ledit 
rouleau d'application est dote de moyens de refroidissement. 

20 

16. - Dispositif selon la revendication 15 caracterise en ce que lesdits 
moyens de refroidissement sont adaptes pour refroidir directement la surface 
dudit rouleau d'application. 
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Fig. 7 
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Fig. 10 



